V 



I 

;rtIRg] 



(12) NACH DEM VERfRSfe UBER DEE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIl /iUF DEM GEBIET DES 
PATENTWESENS (PCX) VEROFFENTUCHTE JNTERNATIONAUE ANMELDUNG 



(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum 
Internationales Biiro 

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum 
8. April 2004 (08.04.2004) 




PCX 



liliilililiilllllllllllllli^ 



(10) Internationale Ver5ffentlichungsnuminer 

WO 2004/029470 Al 



F16C 29/00 (72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (nur fur US): JOCKEL, Michael 
[DE/DE]; Saroltastrasse 17a, 64407 FiSnkisch-Crumbach 
(DE). 



(51) Intcraationalc Patentklassifikation': 

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/DE2003/003191 

(22) Internationales Anmeldedatum: 

25. September 2003 (25.09-2003) ^g^j Bestlnunungsstaaten (national): JP, US 

(25) Einrdchui^prache: Deutsch 
(2Q Veroffentllchungssprache: 



Deutsch 



(84) Bestimmungsstaaten ( regional): europaisches Patent (AT, 
BE, BG, CH. CY, CZ, DE, DK, EE, ES, H. FR, OB, GR, 
HU, IE. rr. LU. MC, NL, PT, RO, SE, SI, SK. TR). 



(30) Angabcn zur Prioritat: . 

10244911.2 25. September 2002 (25.09.2002) DE Veroffentllcht: 



(71) Anmeider und 

(72) Erfmdcr: GROCHE, Peter [DE/DE], PtU/ TU-Darm- 
stadt, Petersenstr. 30, 64287 Darmstadt (DE). 



— mit intemationalem Recherchenbericht 

— vor Ahlauf der fur Anderungen der Anspruche geltenden 
Frist; VerdJfentUchung wird wiederholt, falls Anderungen 
eintreffen 

[Fortsetzung auf der nachsten Seite] 



s (54) TlUe: PROFILED GUIDING ELEMENT 
^£ (54) Bezeichnung: FOHRUNGS-PROFILTEIL 



= 4a 



o 




(57) Abstract: The invention relates to a profiled guid- 
ing element consisting of sheet metal for longitudinal 
guiding operations or pivoting guiding operations, com- 
prising at least one guiding surface embodied thereon. 
The invention is characterised in that the profiled guid- 
ing element (1, la, lb, Ic, Id, le, If, Ig, Ih, li) com- 
prises two projecting edge flanges (4, 4a, 4b, 4c, 4d, 4e, 
4f, 4g, 4h, 4i) on a longitudinal edge (3, 3a), which are 
formed by profiling gaps in the longitudinal edge (3, 3a). 
At least one surface (3, 3a, 5, 5a, 6, 6a, 6b, 6c, 7, 7a, 7b, 
7c, 7d. 7e) of the profiled guiding element (1, la, lb, Ic, 
Id, le, If, Ig, Ih, li) forms a guiding surface for at least 
one rolling or sliding body (2. 2a, 2b, 15). 

(57) Zusammenfassung: Fuhrungs-Profilleil aus 
Blech fiir Langsfuhrungen oder Schwenkfiihrun- 
gen, mit mindestens einer daran ausgebildeten 
FQhrungsflache, dadurch gekennzeichnet, dass das 
FUhrungs-Profilteil (1, la, lb, Ic, Id, le. If, Ig, 
Ih, li) an einem LSngsrand (3, 3a) zwei abstehende 
Randflansche (4, 4a, 4b. 4c, 4d, 4e. 4f. 4g, 4h, 4i) 
aufweisl, die durch SpaltproClieren aus dem Langsrand 
(3, 3a) gcbildet sind. Mindestens cine Obcrflachc 
(3! 3a, 5, 5a, 6, 6a, 6b, 6c, 7, 7a, 7b, 7c, 7d, 7e) des 
FUhrungs-Profilteils (1, la, lb, Ic, Id, le. If, Ig. Ih, 
li) bildet eine Fiihrungsflache fiir mindestens einen 
Walz- Oder GleitkSrper (2, 2a. 2b, 15). 
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» \h # 10/528650 

JC05Rec'dPCT/P! 0 3 i ;;iAR 2005 

Piihrungs-Profilteil 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Fuhrungs-Profilteil aus Blech 
fiir Langs fiihrvingen oder Schwenkfuhrungen, mit mindestens 
einer daran ausgebildeten Fiihrungsf lache . 

In vielen technischen Anwendungsgebieten werden Langsfuh- 
rungen, die als Walz- oder Gleitfiihrungen ausgebildet sein 
kSnnen, sowie Schwenkfiihrungen bendtigt. Beispiele fiir den 
Binsatz von LSngsfiihrungen sind Fahmngen fiir MSbelschubla- 
den und Sitzschienen in Kraf tfahrzeugen. 

Die hierfur verwendeten, langsorientierten Fiihrungs- 
Profilteile werden iiblicherweise durch Walzprof ilieren, 
Strangpressen, Gesenkbiegen oder Warmwalzen hergestellt, 
wobei die Wahl des Herstellungsverfahrens von dem einge- 
setzten Material und der zu produzierenden LosgrSfie ab- 
D hangt. Allen diesen zur Herstellung der Fiihrungs- 
Profilteile bekannten Fertigungsverfahren ist gemeinsam, 
dass im oberf lachenbereich der gefertigten Bauteile ledig- 
lich geringe oder keine Verf estigungen des eingesetzten Ma- 
terials realisierbar sind. Zur Erhohiing der Verschleifi- und 
5 Betriebsfestigkeit der Fuhrungs-Prof ilteile miissen deshalb 
je nach Anwendungsfall kostenintensive Nachbearbeitungs- 
schritte, z. B. Warmebehandlungen oder Beschichtiingstechni- 
ken, insbesondere der Fiihrungsf lachen, nachgeschaltet wer- 
den. 

0 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Fuhrungs-Profilteil 
der eingangs genannten Gattung zu schaffen, das ohne die 
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Notwendigkeit von Nachbearbeitungsschritten an seiner min- 
destens einen Fiihrungsf lache eine erhohte Festigkeit 
und/oder Harte aufweist und das kostengvinstig hergestellt 
werden kann. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS dadurch gelost, dass das 
Fiihrungs-Profilteil an einem Langsrand zwei abstehende 
Randflansche aufweist, die durch Spaltprofilieren aus dem 
LSngsrand gebildet sind und dass mindestens eine Oberflache 
des profilierten LSngsrandes eine Fiihrungsf lache fiir min- 
destens einen waiz- oder GleitkSrper bildet. 



Neuere Entwicklungen in der Umf ormtechnik haben gezeigt, 
dass durch ein als "Spaltprofilieren" bezeichnetes Verfah- 
15 ren die Herstellung von Profilteilen mit von der Blechebene 
wegweisenden Randf lanschen moglich ist 

(DE 100 39 768 Al) . Bei diesem Verfahren wird mit Hilfe ei- 
ner Umformwalze und zwei Druckwalzen ein ebenes Blechband 
zu einem langsorientierten Profilteil umgeformt. Die dabei 

20 gebildeten Randflansche weisen hierbei insbesondere im Kon- 
taktbereich des Werkstticks mit der Umformwalze eine erhShte 
Festigkeit und Harte auf . Mit diesem Verfahren konnen kos- 
tengunstig Fiihrungs-Prof ilteile gefertigt werden, die im 
Betrieb hohere Belastungen ertragen als zur Zeit erhdltli- 

25 che Fuhrungs-Prof ilteile. Die durch das Herstellungsverf ah- 
ren bedingte Steigerung der Festigkeit und Harte in be- 
stimmten Oberf lachenbereichen wird erf indungsgemaS dadurch 
ausgenutzt, dass mindestens ein Teil dieser Oberf lachenbe- 
reiche erhohter Festigkeit und Harte Fuhrungsf lachen beim 

30 Einsatz des Profilteils fiir Langs fuhrungen oder Schwenkfiih- 
rungen bilden. 
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Als besonders vorteilhaft kommt noch hinzu, dass die Ober- 
flachenqualitat in den Oberf lachenbereichen, die mit den 
Umformwalzen in Eingriff standen, besonders hoch ist, so 
dass gerade diese Bereiche auch wegen Ihrer Oberf lachenqua- 
5 litat besonders als Fiihrungsf lachen geeignet sind. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die Fuhrungsfla- 
chen, die in unterschiedlichen Richtungen wirken, durch 
verschiedene Randflansche ausgebildet werden konnen. Damit 
10 konnen toleranzbedingte Abweichungen von der Sollgeometrie 
mit geringerer Federsteif igkeit ausgeglichen werden. 

Die Pertigung der Fuhrungs-Prof ilteile durch das Spaltpro- 
filieren ist raum- und platzsparend m5glich. Da die durch 

15 Spaltprofilieren hergestellten FOhrungs-Prof ilteile eintei- 
lig sind, ergeben sich wirtschaf tliche und technische Vor- 
teile in Bezug auf die Teileanzahl und den Wegfall von Fii- 
geoperationen. Es konnen beliebige und somit insbesondere 
belastvmgsoptimierte Geometrien der Randflansche erzeugt 

20 werden. Durch die gezielte Beeinf lussung der Steifigkeit 
der Randflansche, insbesondere iiber die Wahl der Flanschdi- 
cke, kann die Verspannungsempf indlichkeit der zu realisie- 
renden Langsftihrungen oder Schwenkfiihrungen, beispielsweise 
bei Vorspannung, eingestellt und optimiert werden. 



Durch die erf indungsgeitiaSe Gestaltung der Fiihrungs- 
Profilteile wird deren Oberflache im Randbereich vergro- 
Sert. Dadurch wird Raum geschaffen fiir die Anordnung von 
30 Antriebskomponenten (die auch in dem Fiihrungs-Prof ilteil 
integriert sein konnen), z.B. einer Zahnstange, oder von 
Sensoren fiir beispielsweise die Positionserfassung. 



25 
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GemaS einer bevorzugten Ausfuhrung der Erfindung ist vorge- 
sehen, dass der zwischen den beiden Randf lanschen liegende 
Oberflachenbereich mindestens teilweise die Fiihrungsf lache 
5 bildet. Dieser Oberflachenbereich hat beim Spaltprof ilieren 
eine besonders hohe Verfestigung und Oberf lachenglattung 
erfahren und ist damit besonders als Fuhrungsf lache geeig- 
net. 

10 Alternativ dazu oder zusatzlich kann auch vorgesehen wer- 
den, dass die einander zugekehrten Innenseiten der beiden 
Randflansche mindestens teilweise die Fuhrungsf lachen bil- 
den. Auch diese Innenf lachen weisen eine durch das Herstel- 
lungsverf ahren bedingte , wesentlich erhohte Festigkeit 

15 und/oder Oberf lachenharte sowie eine hohe Oberf lachenquali- 
tat auf . 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Erf indungsgedan- 
kens sind Gegenstand weiterer Unteranspriiche . 

20 

Die Erfindung wird nachfolgend an Ausfuhrungsbeispielen na- 
her erlautert, die in der Zeichnung dargestellt sind. 

25 Es zeigt jeweils in einem vereinf achten Querschnitt: 

Fig. 1 eine als Walzfuhrung ausgebildete Langsfiihrung mit 
zwischen zwei Fuhr\ings-Prof ilteilen angeordneten Walzkor- 
pem, 

30 

Fig. 2, Fig. 3 und Fig. 4 jeweils eine gegenuber der Fig. 1 
abgewandelte Ausfuhrung einer Langsfiihrung, 
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Fig. 5, Fig. 6 und Fig. 7 jeweils als waizfiihrungen ausge- 
bildete Langsfiihrungen mit zwischen drei Fiihriings- 
Profilteilen angeordneten Walzkorpern, 



Fig. 8 eine als Walzfiihrungen ausgebildete Langsfiihrung mit 
zwischen vier Fiihrungs-Prof ilteilen angeordneten Walzkor- 
pern, 

10 Fig. 9 eine als Walzfiihrung ausgebildete Langsfiihrung mit 
zwischen zwei Fuhrungs-Prof ilteilen angeordneten Walzkor- 
pern, bei der ein Flansch teilweise abgetrennt ist, 

Fig. 10, Fig. 11, Fig. 12 und Fig. 13 jeweils weitere abge- 
15 wandelte Ausfuhrungsf ormen von Langsfiihrungen, 

Fig. 14 eine Schwenkf iihrung . 

Die in Fig. 1 in einem Teilschnitt dargestellte Langsfiih- 
20 rung weist zwei Fiihrungs-Prof ilteile 1 auf, zwischen denen 
als Kugeln geformte Walzkorper 2 angeordnet sind. Die bei- 
den Fiihrungs-Prof ilteile 1 bestehen aus Blech, an dessen 
jeweils in Fig. 1 dargestellten Langsrand 3 zwei im Quer- 
schnitt angenahert Y-formig abstehende Randflansche 4 aus- 
25 gebildet sind. Die Randflansche 4 sind nach dem aus dem Do- 
kument DE 100 39 768 Al bekannten Verfahren des Spaltprofi- 
lierens hergestellt. Der zwischen den beiden Randf lanschen 
4 liegende Oberf lachenbereich 5 bildet die Fiihrungsf lache 7 
fiir die Walzkorper 2, wahrend die einander zugekehrten In- 
30 nenseiten 6 der beiden Randflansche 4 keinen Kontakt zum 
Walzkorper 2 haben. Die Fiihrungsf lache 7 ist durch den dort 
beim Spaltprof ilieren ausgefiihrten Walzvorgang kaltverfes- 



5 
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tigt und weist daher eine erhohte Festigkeit und Harte so~ 
wie eine besonders hohe Oberf lachenqualitat auf. Diese Ei- 
genschaften wirken sich giinstig im Hinblick auf die an der- 
artigen Fuhrungen auf tretenden Belastungen und VerschleiS 
5 aus. 

Das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 unterscheidet sich von 
dem Beispiel nach Fig. 1 nur dadurch, dass die Walzkorper 2 
einen groSeren Durchmesser besitzen und hierdurch die Grofie 

10 der Fuhrungsflache 7 des Fiihrungsprof ilteils 1 fiir die 
Walzkorper 2 vergroSert wird. Das Fuhrungs-Prof ilteil la 
hat im zwischen den Randf lanschen 4 liegenden Oberflachen- 
bereich 5a keinen Kontakt zu den Walzkorpern 2. In den 0- 
berflachenbereichen 7a der Randflansche 4 des Fuhrungs- 

15 Profilteils la sind dem entgegen zwei Fiihrungsf lachen fiir 
die Walzkorper 2 ausgebildet. Die Lage und GroSe der Fuh- 
rungsflachen 7a wird durch die geometrische Ausbildung des 
Fmirungs-Profilteils la, welche durch die Gestaltxing der 
Walzengeometrien und -positionen beim Spaltprof ilieren nach 

20 DE 100 39 768 Al beeinf lussbar ist, und die GroiSe der 
Walzk5rper 2 definiert. Die Flanschoberf lache 6 ist durch 
den dort beim Spaltprof ilieren ausgefuhrten Walzvorgang 
kaltverfestigt und weist daher eine erhohte Festigkeit und 
Harte sowie eine besonders hohe Oberf lachenqualitat auf. 

25 Diese Eigenschaf ten wirken sich guns tig im Hinblick auf die 
an derartigen Fuhrungen auftretenden Belastungen und Ver- 
schleiS aus. 



30 Das Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 unterscheidet sich von 
dem Beispiel nach Fig. 1 nur dadurch, dass eines der beiden 
Fiihriings-Profilteile 1 durch eine Blechschiene 9 ersetzt 
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ist, in der eine Rinne 13 ausgeformt ist, die eine Lauffla- 
che fur die Walzkorper 2 bildet. 

Das Ausfvihrungsbeispiel nach Pig. 4 iinterscheidet sich von 
5 dem Beispiel nach Fig. 1 nur dadurch, dass eines der beiden 
Fuhrungs-Profilteile 1 durch eine Blechschiene 9a ersetzt 
ist, in der eine langsorientierte Nut 13a eingebracht ist, 
die eine LaufflSche fiir die Walzkorper 2 bildet. 

10 Beim AusfOhrungsbeispiel nach Fig. 5 sind nebeneinander 
zwei LSngsfiihrungen ausgebildet, die jeweils ein Fiihrungs- 
Profilteil 1 der schon bei Fig. 1 beschriebenen Ausfuhrung 
aufweisen. Jedes Fiihrungs-Profilteil 1 bildet hierbei zwi- 
schen seinen beiden Randf lanschen 4 die Fuhrungsf lache fiir 

15 die als Kugeln ausgefuhrten Walzkorper 2 . Die weiteren, mit 
den waizkorpern 2 zusammenwirkenden, Fuhrungsbahnen 7b wer- 
den jeweils von Teilbereichen der einander zugekehrten In- 
nenseiten 6a der Randflansche 4a des Fiihrungs-Prof ilteils 
lb gebildet. 

20 

Das Ausftihrungsbeispiel nach Pig. 6 unterscheidet sich von 
dem Beispiel nach Fig. 5 nur dadurch, dass in Teilbereichen 
der einander zugekehrten Innenseiten 6c der Randflansche 4b 
des Fuhrungs-Profilteils Ic langsorientierte Nuten 10 ein- 
25 gebracht sind, die als Fuhrungsf ISchen 7c fur die WalzkSr- 
per 2 dienen. 

Das Ausfiihrungsbeispiel nach Pig. 7 unterscheidet sich von 
dem Beispiel nach Fig. 5 nur dadurch, dass lediglich eine, 
30 mit dem Walzkorper 2 zusammenwirkende , Fuhrungsf lache 7b 
des Fiihrxings-Profilteils lb von einem Teilbereich der ein- 
ander zugekehrten Innenseiten 6a der Randflansche 4a des 
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Fuhrungs- Prof il tails lb gebildet wird. Die zweite, mit dem 
Walzkorper 2a zusaminenwirkende, Fiihrungsf lache 7d des Fuh- 
rungs-Profilteils lb wird durch einen Teilbereich des 
Langsrandes 3a des Prof il-Fuhriingsteils lb gebildet* 

5 

Beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 8 sind drei Langsfiihrun- 
gen ausgebildet. Jewells ein Fiihrungs-Prof ilteil 1 bildet 
hierbei jeweils eine Fiihrungsf lache fiir die Walzkorper 2, 
2a Oder 2b. Das Fiihrungs-Prof ilteil lb bildet drei Fiih- 

10 rungsflachen Ih, 7d und 7e, wobei die Fiihrungsf lache 7b im 
Bereich der zueinander zugekehrten Oberf lachen 6a des Rand- 
flansches 4a gebildet wird. Im Bereich des Langsrandes 3a 
des Fiihrungs-Profilteiles lb sind zwei Fiihrungsf lachen 7d 
und 7e ausgebildet, wobei eine Fiihrungsf lache 7d in einem 

15 durch Spaltprof ilieren hergestellten Radienbereich des 
Langsrandes 3a im Ubergangsbereich zu dem Randflansch 4a 
ausgebildet ist. Eine weitere Fiihrungsf lache 7e ist als Nut 
10a ausgefiihrt und im Bereich des Langsrandes 3a des Rand- 
flansches 4e ausgebildet. 

20 

Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 9 wird eine, mit dem 
Walzkorper 2 zusammenwirkende, Fiihrungsf lache 7b in einem 
Teilbereich des Randf lansches 4a des Fiihrungs-Prof ilteils 
le gebildet. Der zweite Randflansch 4c ist durch mindestens 

25 eine Fertigungsoperation an der Trennf lache 11 bearbeitet 
und verkiirzt worden. Durch das Abtrennen von Teilbereichen 
mindestens eines Randf lansches 4c kann konstruktionsbedingt 
benotigter Bauraum fiir Fiihrungen geschaffen werden, so dass 
eine hohe Flexibilitat beziiglich der Einbaumoglichkeiten 

30 geschaffen wird. Alternativ ist es ebenfalls denkbar, die 
Querschnittsgeometrie eines oder beider Randflansche 4a 
und/oder 4c durch Fertigungsoperationen zu verandern. Bei- 
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spiele fur solche Fertigungsoperationen sind Walz-, Biege- 
und Span abhebende Verfahren. Ebenfalls denkbar ist, durch 
Stanz-, Fras- und/oder Bohroperationen, Aussparungen in die 
Randf lansche 4b, 4e einzubringen. 
5 im Bereich des Langsrandes 3a des Prof il-Fuhrungsteils le 
ist eine weitere Fuhrungsf lache 7e fur die Walzkorper 2a in 
Form einer Nut 10a ausgebildet. 

Das Ausfxihrungsbeispiel nach Fig. 10 zeigt ein Fiihrungs- 
10 Profilteil If, bei dem drei, mit den Walzkorpern 2 zusam- 

menwirkende, Fuhrungsf lachen 7c in Teilbereichen der Rand- 

flansche 4g ausgebildet sind. Die Fuhr\angs-Prof ilteile 1 

bilden drei weitere Fuhrungsf lachen fiir die Walzkorper 2. 

Beim Prof il-Fuhrungsteil If wurden durch Fertigungsoperati- 
15 onen die Randf lansche 4g bearbeitet, wobei sie zuiti einen 

gebogen wurden und im Bereich der Fuhrungsf lachen 7c Nuten 

eingebracht wurden. 

Bei der in Fig. 11 in einem Teilschnitt dargestellten Fuh- 
20. rung bilden Teilbereiche eines Prof il-Fiihriingsteils lb zwei 
Fuhrungsf lachen 7b fiir zwei Walzkorper 2. Eine Blechschiene 
9b bildet in Teilbereichen zwei weitere Fuhrungsf lachen 13 
fiir die Walzkorper 2, 

25 Bei der in Fig. 12 in einem Teilschnitt dargestellten Fiih- 
rung sind Teilbereiche der Randflansche 4d eines Profil- 
Fiihrungsteils Ig nochmals durch das aus DE 100 39 768 Al 
bekannte Verfahren des Spaltprof ilierens zu angenahert Y- 
formig abstehenden Zusatz-Randf lanschen 4i lamgeformt wor- 

30 den. Teilbereiche 7 der Zusatz-Randf lansche 4i bilden hier- 
bei die Fuhrungsf lachen fur vier Walzkorper 2 . Weitere Fiih- 
rungsflachen fiir die Walzkorper 2 werden durch Teilbereiche 
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einer Blechschiene 9c gebildet. Sowohl im Fiihrungsprof il- 
teil Ig als auch in der Blechsschiene 9c sind Aussparungen 
12 und 12a eingebracht, die zur Anbindung des Fuhrungs- 
Profilteils Ig und/oder der Blechschiene 9c an weitere Bau- 
5 telle genutzt werden konnen. 

Die gezeigte Fiihrung kann beispielhaf t im Bereich von Sitz- 
fiihrungen in Kraf tf ahrzeugen eingesetzt werden. 

Bei der in Fig. 13 in einem Teilschnitt dargestellten Fuh- 
10 rung bilden Teilbereiche der Randflansche 4a,4c,4f und 4h 
des Fiihrungs-Profilteils Ih Fiihrungsf lachen fiir die Walz- 
korper 2. Die unterschiedlichen Langenverhaltnisse der 
Randflansche 4f und 4h bzw. 4a xind 4c konnen hierbei durch 
Abtrennen von Teilbereichen der Randflansche 4h und 4c er- 
15 reicht werden. Altemativ konnen auch durch definierte 
Werkzeugkonfigurationen beim Spaltprof ilierprozess (DE 100 
39 768 Al) asymmetrische Langen xind Querschnittsgeometrien 
der Randflansche 4a,4c,4f und 4h erzeugt werden. Weitere 
Fiihrungsf lachen fur die Walzkorper 2 werden durch Teilbe- 
20 reiche einer Blechschiene 9d gebildet. 

Wahrend die bisher beschriebenen Fiihrungen Langs fiihrungen 
sind, stellt Fig. 14 eine Schwenkfiihrung im Teil- 
Querschnitt dar. Die beiden* Randflansche 4f des Fiihrungs- 

25 Profilteils li umgreifen einen ein Gelenk-Innenteil bilden- 
den Gleitkorper 15 schwenkbar. Die einander zugekehrten In- 
nenseiten 6c der beiden Randflansche 4f bilden die Fuh- 
rungsflache und liegen auf einer gemeinsamen Zylinderfla- 
che, die auch die AuSenflache des Gelenk-Innenteils 15 bil- 

30 det. Ein mit dem Gelenk-Innenteil 15 beispielsweise einstii- 
ckig verbxindenes Bauteil 14 'kann daher in der durch Pfeile 
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17 angedeuteten Weise gegeniiber dem Fiihrvings-Prof ilteil li 
geschwenkt werden. 

Das Gelenk-Innenteil 15 kann auch an dem den Randf lanschen 
5 4f abgekehrten Langsrand des Fiihrungs-Prof ilteils li ausge- 
bildet werden. Beispielsweise kann aus solchen gelenkig in- 
einandergreif enden Fiihrungs-Prof ilteilen ein aus Stahl- 
blechlamellen bestehender Rollladen hoher Festigkeit und 
Einbruchssicherheit hergestellt werden. 



Das vexTtfendete Halbzeug zur Herstellung der in den Fig. 1 
bis 14 beschriebenen Fuhnmgs-Prof ilteile ist ein Blech 
(Platine oder vom Coil) aus jedem hierfiir geeigneten Mate- 
rial. Soweit die AuiSenseiten 3a - wie beim Beispiel nach 
15 Fig. 7 - als Fiihrungsf ISchen herangezogen werden, konnen 
die dort gegebenenfalls fertigungsbedingt entstehenden 
Langsrillen liber geeignete Wahl der Fertigungs- 
Prozessparameter eingestellt werden. 

Die Walzkorper 2,2a bzw. 2b sind in Fig. 1-13 kugelformig 
20 dargestellt, wobei es ebenfalls denkbar ist, ellyptische, 
zylindrische oder andere, im Querschnitt rotationssymmetri- 
sche Walzkorper, einzusetzen. 

Bei den in den Fig. 1-8 und Fig. 10-12 dargestellten Aus- 
fiihrungsbeispielen von Langs fiihrungen und ebenso beim Bei- 

25 spiel einer Schwenkfiihrung nach Fig. 14 sind die Randf lan- 
sche 4a, 4b, 4d, 4e, 4f ,4g, 4h bzw. 4i symmetrisch zu einer Mit- 
telebene 8 des Fuhrungs-Prof ilteils 1, la, lb, Ic, Id, If , Ig, Ih 
bzw. li angeordnet. Nach dem in DE 100 39 768 Al beschrie- 
benen Verfahren Spaltprof ilieren ist es aber ebenfalls mog- 

30 lich, die Randf lansche 4a, 4b, 4d, 4e, 4f , 4g, 4h bzw. 4i mit un- 
terschiedlichen Langen und Querschnittsabmessungen zu 
gestalten. 
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Weiterhin ist es moglich, die in Fig. 1-13 beschriebenen 
Langs fiihrungen als Gleitfiihrungen auszubilden, indem keine 
Walzkorper 2, 2a, 2b bzw. 2c verwendet warden, sondern 
Oberflachenbereiche der Fiihrungs-Prof ilteile 

5 1, la,lb,lc,ld,le,lf ,lg bzw. Ih durch Kontakt mit weiteren 
Oberflachenbereichen von Fiihrungs-Prof ilteilen 

l,la,lb,lc,ld,le,lf ,lg bzw. Ih oder Oberflachenbereichen 
von Blechteilen 9,9a, 9b, 9c bzw. 9d mindestens eine Gleit- 
fuhrung bilden. Hierzu konnen zwischen den Kontaktstellen 
10 Schmierstof fe eingesetzt xind/oder verschleiS- und/oder rei- 
bungsmindernde Oberf lachenschichten auf den Kontakt flachen 
aufgebracht werden. Es ist ebenfalls moglich, statt der in 
Fig. 1-13 beschriebenen Walzkorper 2,2a bzw. 2b Gleitkor- 
per, wie z.B. Polymerplatten, einzusetzen. 

15 



20 



25 



30 



ERSATZBLATT (REGEL 26) 



wo 2004/029470 ^^/DE2003/003191 

13 



Patentansprliohe 

1. Ftihrungs-Profilteil aus Blech fUr LSngsfahrungen oder 
Schwenkfahrungen, mit mindestens einer daran ausgebildeten 

5 Ftihrungsfiache, dadurch gekennzeichnet, dass das Ftihrungs- 
Profilteil (l,la,lb,lc,ld,le,lf,lg/lh,li) an einem LSngs- 
rand (3,3a) zwei abstehende Randflansche 

{4,4a,4b,4c,4d,4e,4f,4g,4h,4i) aufweist, die durch Spalt- 
profilieren aus dem Langsrand (3,3a) gebildet sind, und 
10 dass mindestens eine OberflSche 

(3, 3a, 5, 5a, 6, 6a, 6b, 6c, 7, 7a, 7b, 7c, 7d,7e) des Fiihrungs- 
Profilteils (1, la, lb, Ic, Id, le. If , Ig, Ih, li) eine Filhrungs- 
flache fur mindestens einen Walz- oder Gleitkorper 
(2, 2a, 2b, 15) bildet. 

15 

2. FUhrungs-Profilteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass mindestens eine Oberfiache 
(3, 3a, 5, 5a, 6, 6a, 6b, 6c, 7, 7a, 7b, 7c, 7d) der ausgebildeten 
Randflansche (4, 4a, 4b, 4c, 4d, 4e, 4f , 4g, 4h, 4i) eine Fiihrungs- 

20 fiache far mindestens einen waiz- oder GleitkSrper 
(2, 2a, 2b, 15) bildet. 

3. Ftihrungs-Profilteil nach einem der Ansprtiche 1-2, da- 
durch gekennzeichnet, dass der zwischen den beiden Rand- 

25 flanschen (4,4a,4b,4c,4d,4e,4f,4g,4h,4i) liegende Oberfia- 
chenbereich (5, 5a, 7) und/oder ein Teilbereich der einander 
zugekehrten Innenseiten (6, 6a, 6b, 6c, 7a, 7b, 7c) der beiden 
Randflansche (4, 4a, 4b, 4c, 4d, 4e, 4f , 4g, 4h, 4i) mindestens eine 
Fuhrungsfiache ftlr mindestens einen Waiz- oder GleitkSrper 

30 (2, 2a, 2b, 15) bildet. 
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4. FUhrungs-Profilteil nach einem der Ansprtiche 1-3, da- 
durch gekennzeichnet, dass der zwischen den beiden Rand- 
f lanschen (4 , 4a, 4b, 4c, 4d, 4e, 4f , 4g, 4h, 4i) liegende Oberf la- 
chenbereich (5) mindestens teilweise die Fahrungsf ISche (7) 

5 bildet. 

5. Ftthrungs-Profilteil nach einem der Ansprtiche 1-3, da- 
durch gekennzeichnet, dass die einander zugekehrten Innen- 
seiten (6, 6a, 6b, 6c) der beiden Randflansche 

10 (4, 4a, 4b, 4c, 4d, 4e, 4f , 4g, 4h, 4i) mindestens teilweise die 
Ftihrungsflachen (7a, 7b, 7c) bilden. 

6. Ftihrungs-Profilteil nach einem der Anspruche 1-5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Fiihrungsf lache {7,7c,7e) im 

15 Querschnitt kreisbogenf 5rmig ist und mit als Kugeln geform- 
ten waizkOrpern (2,2a) zusammenwirkt . 

7. Ftthrungs-Profilteil nach einem der Anspruche 1-6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die beiden Randflansche 

20 (4,4a,4b,4d,4e,4f,4g,4h,4i) symmetrisch zu einer Mittelebe- 
ne (8) des Ftthrungs-Profilteils (1, la, lb, Ic, Id 
,lf,lg,lh,li) angeordnet sind. 

8. Ftihrungs-Profilteil nach einem der Ansprtiche 1-6, da- 
25 durch gekennzeichnet, dass die beiden Randflansche 

(4,4a,4b,4c,4d,4e,4f,4g,4h,4i) asymmetrisch zu einer Mit- 
telebene (8) des Ftihrungs-Profilteils (1, la, lb, lc,ld,le 
,lf,lg,lh,li) angeordnet sind. 



30 9. Ftihrungs-Profilteil nach einem der Ansprtiche 1-8, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Aufienseite (3,3a) mindestens 
eines der beiden Randflansche 
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(4,4a,4b,4c,4d,4e,4f,4g,4hr4i) mindestens eine Fiihrungsf la- 
che bildet. 

11. FUhrungs-Profilteil nach einem der Ansprtiche 1-3, da- 
5 durch gekennzeichnet, dass die beiden Randflansche (4f) ei- 

nen ein Gelenk-Innenteil bildenden Gleitk5rper (15) mindes- 
tens teilweise schwenkbar umgreifen. 

12. Fuhrungs-Profilteil nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
10 zeichnet, dass die einander zugekehrten, die Ftthrungsf lache 

bildenden Innenseiten (6c) der beiden Randflansche (4f) auf 
einer gemeinsamen Zylinderf lache liegen. 



